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(57) Abstract: The invention relates to an installation for producing and packing tubes consisting of a tubular body formed by at 
least one plastic film and a shoulder piece which is connected on one end and has a threaded neck and an applied closing cap. Said 
tubes are supplied to a packaging station by means of a conveyor belt, where they are packed in larger units. Said film strip is a double 
strip or a multiple strip which is cut by at least one cutting blade into individual strips which are respectively welded in parallel planes 
to form continuous tubes and are cut into the desired lengths by transversal cutting blades, whereafter the cut tubular bodies (23) 
produced in parallel are assembled to form a larger transfer group and are transferred together to a rotary table (20) comprising a 
corresponding number of spikes, said rotary table supplying the tubes together and step-by-step to stations for applying the shoulder 
piece comprising a threaded neck and the closing cap. The finished tubes are then placed on an output strip (24) consisting of at 
least two parallel adjacent toothed belts comprising transport prisms, the division of said transport prisms corresponding to that of 
the spikes on the rotary table, and are supplied to control areas for checking. The fauldess tubes are received by the output band 
by means of rotatable suction prisms corresponding to the distance between the transport prisms, and are supplied without gaps to 
a tray (34). 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Herstellen und Verpacken von aus einem Rohrkdrper aus alin- 
es destens einer Kunststo£S61ie und einem einends verbundenen Schulterstttck mit Gewindehals und aufgebrachter Verschlusskappe 

Obestehenden Tuben, die Uber ein Transportband einer Verpackungsstation zugefuhrt werden, wo sie zu gr5sseren Einheiten verpackt 
^.^^ werden, wobei das T^lienband ein Zwei- oder Mehrfachband 

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite] 
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ist, das durch ein oder mehrere Trennmesser in Einzelbahnen geschnitten wird, die jeweils in parallelen Ebenen zu Endlosrohren 
verschweisst und durch Querschneider auf die gewtinschte Rohrlange abgelangt werden, wonach jeweils die parallel hergestellten 
abgelangten Rohrkdiper (23) zu einer grdsseren Transfergruppe zusammengestellt und gemeinsam auf einen eine entsprechende 
Anzahl von Domen aufweisenden Diehteller (20) ikbergeben werden, durch den sie gemeinsam und schrittweise Stationen zum 
Aufbringen des Schulterstticks mit Gewindehals und der Verschlusskappe zugefUhrt werden, wonach die fertigen Tuben auf einem 
Auslaufband (24) abgelegt werden, das mindestens aus zwei parallel nebeneinander liegenden Zahnriemen mit Transportprismen 
besteht, deren Teilung der der Dome auf dem Drehteller entspricht, und Kontrollzonen zur Uberprtifung der Tuben zugefiihrt und 
die einwandfreien Tuben, mittels dem Abstand der Transportprismen entsprechenden, drehbaren Ansaugprismen vom Auslaufband 
aufgenonunen und IQckenlos einem Tray (34) zugefUhrt werden. 
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Aniage zum Herstellen und Verpacken von Tuben 

Die Erfindung betrifft eine Aniage zum Herstellen und Verpacken von aus einem 
Rohrkdrper aus mindestens einer Kunststofffolie und einem einends verbundenen 
SchulterstQck mit Gewindehals und aufgebrachter Verschlusskappe bestehenden 
Tuben, die Qber ein Transportband zu einer Verpackungsstation zugefQhrt werden, 
wo sie zu grdderen Einherten verpackt werden. 

Dieses Verfaliren wird ubiiclierweise in zwei Stufen durchgefQhrt. In einer ersten 
Stufe werden aus einer Laminatfolie oder aus einem extrudierten Schlauch 
Rohrkdrper hergestetit, die mit einem Schuiterteil mit Gewindehals mit aufgebrachter 
Verschlusskappe versehen werden. Hierbel kann vor dem Verschlussaufschrauben 
noch eine Originalitatsmembran auf die Entnahmeoffnung des Gewindehalses 
aufgebracht, meist aufgeschweiflt, werden. Die so hergestellten Tuben werden dann 
in einer zweiten Stufe, oftmals mittels eines Forderbandes, einer 
Verpackungsmaschine zugefuhrt, wo sie in grdSeren Einheiten verpackt, 
gegebenenfalls nach einem weiteren Transport und/oder einer Lagerung einem 
AbfQIIbetrieb zum BefQIIen der Tuben mit einem Produkt zugefQhrt werden. Nach 
dem BefQIIen werden die Tuben am BefQIIende verschlossen bzw. versiegelt, um 
dann wieder zu grdHeren Einheiten fQr den Weltertransport abgepackt zu werden. 

Die Herstellung und das AbfQIIen der Tuben erfolgt mit einer Geschwindigkeit von ca. 
80 bis 200 Tuben/Minute, wobei das Verpacken in grd&ere Einheiten, insbesondere 
in Niedriglohniandem, manuell erfolgt, wobei gleichzertig beim Verpacken der noch 
leeren Tuben eine visuelle Qualitdtskontrolle durchgefQhrt wird. Insbesondere in 
Hochpreisiandern erfolgt das Verpacken der fertiggestellten noch leeren Tuben, 
gegebenenfalls auch der befQIIten Tuben, automatisch mittels komplizierter 
Obergabesysteme - meist - in Schachteln. Hierbel erfolgt die Inspektion bzw. 
QualitStskontrolle automatisch, wodurch verhindert wird, dass fehlerhafl hergestellte 
Tuben verpackt bzw. einer Abfullanlage zugefQhrt werden. 
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Im AbfQllbetrieb werden die leeren Tuben entweder manuell oder durch Greifer, auch 
Mehrfachgreifer, aus der jeweiligen Verpackung entnommen und einer 
Beschickungsstation einer AbfOllmaschine zugefuhrt. Von der Beschickungsstation 
gelangen die Tuben z. B. mittels umlaufender Tubenhalter in der Regel zu mehreren 
Stationen. wobei ein FQIIgut durch das offene Ende in einer Station oder 
gegebenenfalis auch weiteren Stationen eingebracht und jede befullte Tube am 
Befuliende verschlossen, z. B. verschwei&t wird, wodurch das eingefUllte Produkt in 
der Tube luftdicht versiegelt wird. Danach werden die befQIIten und verschlossenen 
Tuben manuell oder automatisch der AbfOllmaschine entnommen und 
gegebenenfalis neu verpackt einem Endverbraucher zugefOhrt. 

Diese Art der Herstellung und Verpackung weist eine gewisse Flexibiiitat beim 
AbfQIIer auf, ist jedoch mit einer Reihe von Nachteilen behaftet, die einmal in der 
komplizierten Logistik und Obergabetechnik (Transfertechnik), in der Verstaubungs- 
und Verschmutzungsgefahr der abgepackten leeren Tuben u.a. durch die 
zahlreichen Beruhrungen mit Oberjgabeeinrichtungen, der meist notwendigen 
Entsorgung der eingesetzten Verpackungsbehalter, meist Kartonschachtein, und der 
erforderlichen Lagerhaltung liegen, wodurch einerseits totes Kapltal erforderlich ist 
und anderseits erhdhte Transportkosten entstehen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einerseits Aniagen zur VerfCkgung zu stellen, die 
beispielsweise die Herstellung von 450 - 500 Tuben/Minute mit Tubendurchmessem 
z. B. von vorzugsweise 22 bis 40 mm, oder grd&eren und kleineren, ermoglichen. 
und die Anordnung dieser Menge an hergestelKen Tuben in wiederverwendbaren 
transportablen Verpackungen - auch zum BefQIIen - ohne Umpacken emnOglichen. 

Diese Aufgabe wird durch eine Aniage gema& dem Oberbegriff des Anspruchs 1 mit 
den im Kennzeichen enthaltenden Merkmalen geldst 

Vorteilhafte Ausgestaltungen sind den Unteranspruchen zu entnehmen. 

Nachstehend wird die Erfindung an einem AusfOhrungsbeispiel einer Aniage zum 
Herstellen und Verpacken von Tuben unter Bezug auf Figuren naher eriautert. Es 
zeigt: 
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Fig. 1 
Fig. 2 
Fig. 3 
Fig. 4 
Fig. 5 
Fig. 6 a 
Fig. 7 



eine Aniage in Ldngsansicht; 

die Aniage nach Fig. 1 in Ansiciit von oben; 

die Aniage nach Fig. 1 von der Querseite mit einer Doppelrolle; 

eine Sammeleinrichtung fOr Tuben in sciiematischer Darstellung; 

ein Auslaufband aus zwei zusammenwirkenden Zahnriemen; 



e die Obemahme einer einzelnen Tube 
Trays fQr Tuben. 



In Fig. 1 ist die Ldngsseite einer erfindungsgemd&en Aniage in Seitenansicht 
dargestellt. An ihrer linken Stimseite 1 ist auf einer Achse 2 drehbar 
- gegebenen^lls auch angetrieben - eine Doppelrolle 3 (s. a. Fig. 2 und 3) eines 
Folienbandes 4 angeordnet. Durcli diese stimseitige Anordnung in der Aniage wird 
Piatz in und auf der Langsseite eingespart. Ein Trennmesser 5 schneidet die 
Doppelbahn 3 des Folienbandes 4 in zwei Einzelbahnen 6a und 6b auf. Jede 
Einzelbahn 6a, 6b wird durch eine Wendestange 7a, 7b, gegebenenfalls mit 
gefuhrten Rollen, um go** auf die Langsseite der Aniage umgelenkt. Die Umlenkung 
erfolgt so, dass die Einzelbahnen 6a, 6b - wie in Fig. 1 dargestellt - in zwei 
ubereinander angeordneten Ebenen weitergefuhrt werden, Zu jeder Einzelbahn 6a, 
6b sind jeweils eine Formglocke 8, ein Schwei&kopf 9 sowie Press- und 
KQhIeinrichtungen 10 vorgesehen, durch die die Verformung zu einem Rohrkorper 11 
(Endlosrohren 1 1a, 1 1b) erfolgt wobei hier auch das Anbringen einer hier 
Oberlappenden Seitenlskngsnaht, z. B. durch Verschwei&en erfolgen kann. 

Das Folienband 4 kann bereits Druck- Oder Schriftbilder (nicht dargestellt) aufweisen 
und auch ais Drei- Oder Mehrfachband gestaltet sein, wobei dann weitere 
Trennmesser 5 und weitere Ebenen zur Herstellung der jeweils notwendigen Anzahl 
von Endlosrohren vorzusehen waren. 

Entsprechend der gewQnschten Lange der Rohrkorper 1 1 bzw. eines Druckbildes 
werden durch Querschneider 12a, 12b, die z. B. eine Passersteuerung aufweisen, 
die Endlosrbhre 11a, lib in Rohrkorperabschnitte 13a, 13b mit einer jeweils 
gewUnschten Lange abgetrennt. Ein Umsetzgerat 14 mit Saugprismen 15, die um 
45'' gekropft sein konnen. Qbemimmt im Taktbetrieb jeweils zwei 
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Rohrkdrperabschnitte 13a, 13b bis insgesamt sechs Rohrkdrperabschnitte 13a, 13b 
zu einer „Transfergmppe" zusammengestellt sind. 

AnschlieBend fuhrt das Umsetzgerat 14 die „Transfergnjppe" aus sechs 
RohrkSrperabschnitten 13a, 13b in eine urn 90* gewendete Obemalimeposition 16, 
wo sie von einem horizontal beweglichen Vakuumaufschiebehalter 17 ubemommen 
werden, d. h., es werden hierbei jeweils sechs Rohrkdrperabschnitte 13a, 13b 
Qbergeben. Das Umsetzgerat 14 besteht aus zwei unabhSngig voneinander 
arbeitenden Einzelumsetzbandem 18a und 18b mit jeweils sechs Saugprismen 15a, 
15b. Diese EinzelumsetzbSnder 18 sind so gesteuert und angetrieben, dass ein 
getaktetes Aufnehmen von je zwei Rohrkdrperabschnitten 13a, 13b, im vorliegenden 
Fall im Takt 450/2 = 225/Minute, und ein ebenso getaktetes Abgeben, hier im Takt 
450/6 = 75/Minute, bei jeweils sechs Rohrkdrperabschnitten 13a, 13b gewahrleistet 
wird, bzw. mSglich ist. 

Diese beiden Systeme arbeiten mit einer ISO** Phasenverschiebung im Wechsel 
nach jeder Arbeitsseite. 

Jeder Aufschiebehalter 17 fuhrt eine lineare Auf- und Abbewegung aus, um z. B. die 
sechs Rohrkdrperabschnitte 13a, 13b aus der Obernahmeposition 16 des 
Umsetzgerates 14 in eine Aufschiebeposition 16' deckungsgleich (koaxial) zu Domen 
19 eines Drehtellers 20 zu bringen. Hierbei werden die jeweils sechs 
Rohrkdrperabschnitte 13a, 13b gleichzeitig gemeinsam durch nicht dargestelKe 
Mittel, z. B. Aufschiebestdssein auf die Dome 19 aufgeschoben. 

Der Drehtetler 20 ist derart gestaltet, dass jeweils sechs Dome 19 in einem Schritt 
bzw. Takt nacheinander, beispielsweise acht, Stationen A - H (s. Fig. 1) zugestellt 
werden kdnnen. Durch den Drehteller 20 werden die Dome 19 in einem Schritt 
nacheinander den einzelnen Stationen A - H mit Vorrichtungen zur 
Zusammenstellung von hier sechs vollstandigen Tuben zugestellt. An den Stationen 
A - H werden alle jeweiligen Dome 19 mit den notwendigen Komponenten versorgt 
bzw. von zugefQhrten Werkzeugen beaufschlagt. 

Bei dem dargestellten AusfOhrungsbeispiel werden bei der Station A gleichzeitig 
sechs SchuiterstOcke 21 mit Gewindehals auf die freien Ende der Dome 19 
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aufgesetzt, bei Station B werden mittels Vakuum durch den Aufechiebehalter 17 
sechs Rohrkorperabschnitte 13a, 13b Qber die SchulterstQcke 21 hinweg auf die 
Dome 19 aufgeschoben, d. h. auch gegeneinander positioniert, in der Station C 
werden die Tubenschultem 21 vorgeheizt, die in Position D mit dem 
Rohrkorperabschnitten 13a, 13b mittels HF-lnduktionsenA/amnung verschwei&t 
werden, in der Station E konnen Originalitatssicherungsmembranen (nicht 
dargestellt) auf die Entnahmedffnung in den SchulterstQcken 21 aufgesiegelt werden, 
wobei diese Station E auch beispielsweise zur KQhIung der verschwei&ten 
SchulterstQcke 21 venArendet werden kann, in der Station F k6nnen 
TubenverschlQsse 22 aufgeschraubt werden, die dann in Station G nachgeschraubt 
werden konnen, z. B. mit einem prSzisen Drehmoment von 35 Ncm, wobei 
schlie&lich in der Station H die nun fertigen Tuben 23 von den Dornen 19 des 
Drehtellers 20 abgenommen bzw. entfemt werden, um z. B. auf ein kontinuieriich 
laufendes Auslaufband 24 zu gelangen.. 

Das in Fig. 5 dargestelite Auslaufband 24 besteht aus zwei parallel nebeneinander 
angeordneten innenverzahnten Zahnriemen 25a und 25b, die mit Transportprismen 
26 versehen sind. Die Transportprismen 26 bestehen aus zwei Teilprismen 26a, 26b, 
die gemeinsam auf den Zahnriemen 25a, 25b befestigt sind, die als Transportbander 
dienen. Jeder der beiden Zahnriemen 25a, 25b ist durch eine verzahnte 
Antriebsriemenscheibe 27a bzw. 27b und eine frei gelagerte Umlenkriemenscheibe 
(nicht dargestellt) gespannt und gefQhrt. Hierbei sind die Antriebsriemenscheiben 
27a und 27b auf einer gemeinsamen Antriebswelle 28 angeordnet und durch eine 
Verstelleinrichtung 29 in ihrer relativen Winkel- bzw. Phasenlage gegeneinander 
verstelibar auf der Antriebswelle 28 angeordnet. Durch die Verstellung der 
Winkellage der Antriebsscheiben wird eine lineare Verschiebung der beiden 
Zahnriemen 25a, 25b bewiri^, wodurch gleichzeitig samtiiche Transportprismen 26 
auf sehr einfache und zeitsparende Weise den Jeweiligen frei gewahlten 
Tubendurchmessem optimal anpassbar sind. Hierdurch ist die geometrische Achse 
alter Tuben 23 fQr alle Tubendurchmesser sehr einfach und immer auf der gleichen 
Hohe einstellbar. Die Anordnung der Transportprismen 26 entspricht im vorliegenden 
Beispiei dem Teilungsabstand der Dome 19 und betrdgt 95 mm. Da hier sechs Dome 
19 vorgesehen sind erfolgt die ZufDhrung der SchulterstQcke 21 und der 
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TubenverschlQsse 22 ebenfalls sechsfech, wobei auch z. B. vier, acht Oder andere 
Anzahlen mogllch sind. 

Auf dem in Fig. 4 dargestellten Auslaufband 24 konnen die Tuben 23 beispielsweise 
vier verschiedene Kontroll- und Ausschleuszonen durchlaufen, die sich z. B. im 
Bereich 30 entlang eines Tells Oder der ganzen LSnge des Obertrums des 
Auslaufbandes 24 befinden. Die vier Kontroll- und Ausschleuszonen kSnnen 
beispielsweise sein: eine erste Kontrolle auf Tuben ohne Verschluss; eine zweite 
Kontrolle als statistische Qualitatskontrolle; eine dritte Kontrolle auf unbrauchbare 
Ausschu&tuben und eine vierte Kontrolle auf gute (venArendbare) Tuben. In der 
statistischen Qualitatskontrolle konnen in zeitlich fret wdhlbaren Intervallen 
automatisch Mustertuben ausgeschleust werden. Ausschusstuben bzw. 
fehlerbehaftete Tuben 23' kOnnen am Ende des Auslaufbandes 24 ausgeworfen 
werden. 

Am Ende des linearen Bereiches des Auslaufbandes 24 ist eine Sammeleinrichtung 
31 mit z. B. sechs rotierenden Ansaugprismen 32 angeordnet, durch die gute 
(einwandfreie) Tuben 23 IQckenlos, z. B. in Trays 34, aufgenommen werden konnen. 

Durch dieses vorgestellte Vierwegesystem mit dem selektiven Auswerfen 
unterschiedlich venvendbarer Tuben 23 an Ortlich verschiedenen Stellen entlang des 
Auslaufbandes 24 ist es mdglich, Jewells in AbhSngigkeit der jeweiligen 
Qualitatseigenschaflen bzw; der Art der Tuben 23 - ohne jegiiches manuelles 
Eingreifen - die geeigneten Tuben 23 von den ungeeigneten Tuben 23' voneinander 
zu trennen. 

Die sechs Saugprismen 32 im Bereich 31 (Fig. 4) sind im gleichen Teilungsabstand 
wie die reinen Transportprismen 26 angeordnet. Durch eine individuelle Ansteuerung 
der Drehbewegung der sechs Saugprismen 32 konnen somit alle auf dem 
Auslaufband 24 herangefQhrten Tuben 23 nach frei wahlbaren und einstellbaren 
Kriterien IQckenlos gesammelt werden, z. B. so, dass nur absolut einwandfreie Tuben 
23 erfasst werden. 
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Eine Mdglichkeit der Steueaing hierzu besteht Qber das Erfassen der beim 
Durchlaufen der verschiedenen Arbeitsstationen A bis H tatsdchlich vorhandenen 
jeweiligen Prozessparameter oder Produktionsparameter, bezogen auf eine Tube 23, 
auf die dann jede auf dem Auslaufband 24 herantransportierte Tube 23 QberprQft 
wird. Das Ergebnis Icann der jeweiligen QberprOften Tube 23 auch genau zugeordnet 
werden. Zur Steuerung dient somit das zu jeder Tube 23 hergestellte temporare 
„History-File" (Vergangenheitsdatei), der alle wesentlichen Produlctionsparameter, z. 
B. In einem Produl^onsdatensatz, zugeordnet sind und fehlerhafte Tuben 23\ 
gemdfi den eingestellten Ausscheidungskriterien, an einer geeigneten Stelle 
aussortiert werden bzw. erfasst werden. Bei der Erfassung kann festgestellt werden, 
ob z. B. die Schweidtemperatur oder das Vorheizen auf dem gewQnschten Soliwert 
erfolgte oder nicht ausreichend war. War der vorgegebene Soliwert niclit erreicht und 
sind dadurch fehlerhafte Tuben 23' hergestellt worden. mQssen sie ausgeschieden 
werden. Es kann auch ein fehlender Verschluss 22 auf einer Tube 23 erkannt 
werden. Fehlerhafte oder nicht komplette Tuben 23 werden an einer definierten 
Stelle entfemt. Durch die geschiiderte Steuerung wird gewahrleistet, dass nur absolut 
einwandfreie Tuben 23 der Sammeleinrichtung 31 zugefQhrt werden. 

Die in Fig. 4 dargestellte TubenQbergabe von den Dornen 19 des Drehtellers 20 auf 
das kontinuierlich laufende Auslaufband 24 erfolgt in einem Ablegebereich 33 bzw. 
einer Ablegestation f Or Jewells alle sechs - eine Einheit bildende - Dome 19 des 
Drehtellers 20. Sie kdnnen z. B. durch nicht dargestellte Abnahmezangen von den 
Domen 19 abgezogen und gegebenenfalls mittels drehbarer Halter 32' in 
Transportprismen 26 abgelegt werden. Eine der Vorschubbewegung des 
Auslaufbandes 24 angepasste Drehbewegung der Halter 32' sorgt fOr eine 
vollstandlge reibungslose Obergabe, wobei jeweils alle Tuben 23 einer Einheit (hier 
sechs) entladen werden und auf das Auslaufband 24 gelangen. 

Die Selektion nach der Qualit3t der hergestellten Tuben 23 entsprechend der oben 
beschriebenen Kriterien erfolgt erst in der nachfolgende Zone 30 des Auslaufbandes 
24 (siehe Fig. 4). 

In der dieser nachfolgenden Zone 30 werden dann nur die einwandfreien Tuben 23 
mittels der Sammeleinrichtung 31 jeweils als Einheit - hier sechs Tuben 23 - 



7 




wo 2004/026567 



PCT/EP2003/008481 



gesammelt und erst nach dem Erreichen einer vollstandigen Einheit, d. h. hier von 
sechs einwandfrelen Tuben, gemeinsam luckenlos in spezielle Trays 34 Qbergeben. 

Die Sammeleinrichtung 31 weist sechs Stationen mit sechs drehbaren Haltem 32A, 
32B, 32C, 32D, 32E und 32F mit Saugprismen auf. In Fig. 6 ist vereinfacht nur ein 
einziger Halter 32A mit Saugprisma dargestellt. Alle Halter 32 mit Saugprismen sind 
parallel und oberhalb des Auslaufbandes 24 angeordnet. In der jeweiligen Obergabe- 
bzw. Obernahmeposition bezogen auf das Auslaufband 24 weist jeder Halter 32, ein 
Saugprisma mit einer Kavitdt auf, die in der jeweiligen Rast- bzw. Ruhestellung (s. 
Fig. 6a) nach oben gerichtet ist. Nahert sich auf dem Sammelband 24 im 
Transportprisma 26A eine als brauchbar erkannte Tube 23 mit geradliniger 
Geschwindigkeit V1 der Station 32A erfolgt eine Drehung des Saugprismas des 
Halters 32A mit Umfangsgeschwindigkeit U1 und durch die durch die Bohrungen 35 
aufgebrachte Saugkraft wird die Tube 23 mittels des Saugprismas des Halters 32A 
erfasst. Um eine einwandfreie Obemahme der Tube 23 sicherzustellen, wird die 
Umfangsgeschwindigkeit U1 mdglichst eng an die geradlinige Geschwindigkeit V1 
angepasst Oder ihr gletch gewahlt. Die Bohrungen 35 im Halter 32, die in seiner 
Kavitat mUnden, sind an eine nicht dargestellte Saugquelle angeschlossen, wodurch 
die Tube 23 aus dem Transportprisma 26A entnommen wird. 

Im in Fig. 4 als AusfQhrungsbeispiel dargestelKen Momentanzustand ist auch die 
nachfolgende gute = einwandfreie Tube 23 vom Transportprisma 26B an der Station 
32B durch den Halter 32B entnommen worden. 

Sofem entsprechend der vorgenommenen Selektlon eine sIch als unbrauchbar 
erkannte Tube 23' im Transportprisma 26C dem nSchsten freien Halter 32C mit 
Saugprisma nahert, dreht sich der Halter 32C nicht und die fehlerhafte Tube 23' 
verbleibt auf dem Auslaufband 24 und wird an dessen Ende abgeworfen bzw. 
entsorgt. 

Ist die nachste auf dem Auslaufband 24 ankommende Tube 23 im Transportprisma 
26D wieder in Ordnung, dreht sich der Halter 32C mit Saugprisma und erfasst die 
Tube 23 und dreht sie nach oben, so dass in der Position 32C eine dritte 
einwandfreie Tube 23 voriiegt Das gleiche erfolgt bis eine vierte einwandfreie Tube 
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23 aus dem Transportprisma 26A' in der nachfolgenden Position 32D, dann eine 
fQnfte aus 26B' in 32E und sohlieHlich eine sechste aus 26D' in 32F liegt. d. h. bis 
sechs einwandfreie Tuben 23 in alien Stationen 32A - 32F der Sammeleinrichtung 
31 voriiegen. Die unbesetzt dargestellten Transportprismen 26E und 26F fahren 
unter der Sammeleinrichtung 31 durch, ohne dass einer der drehbaren Halter 32 
aktlviert wird. Sodann werden alle sechs in den Stationen 32A - 32F angeordneten 
Tuben 23 gemeinsam und damit IQckenlos einem Tray 34 Qbergeben, z. B. mittels 
eines gemeinsamen - nur angedeuteten * Schiebers 36 QberfOhrt. Entsprechend der 
sukzessiven Beladung wird dann das Tray 34 zur Aufnahme der ndchsten Einheit 
von einwandfreien Tuben 23 verschoben. Hierdurch ist gewahrleistet, dass 
automatisch nur als einwandfrei erkannte Tuben 23 im Tray 34 landen. 

Die Sammeleinrichtung 31 kann auch zum ^LQckenauffQIIen" in einem beliebigen 
Tubentransportsystem z.B. einem Tubenspeicher dienen. 

Das gefQIIte Tray 34 wird als solches z. B. Qber Transportbander einer beliebigen 
Befullstation zugefuhrt, wo die im Tray 34 angeordneten Tuben 23 mit einem Produkt 
befullt werden. Die BefQIIung kann auch erst dann erfolgen, wenn die Tuben 23 
bereits dem Tray 34 entnommen sind. Es ist offensichtlich, dass durch die Erfindung 
die Anzahl der notwendigen Operationen sich deutlich verringem lassen und dass sie 
sich auch automatisieren lassen, so dass Handarbeit nicht notwendig ist. 
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PatentansprQche: 

1 . Aniage zum Herstellen und Verpacken von aus einem Rohrkorper (13a, b) aus 
mindestens einer KunststoffFolie und einem einends verbundenen SchulterstQck (21) 
mit Gewindehals und aufgebrachter Verschlusskappe (22) bestehenden Tuben (23), 
die uber ein Transportband einer Verpackungsstation zugefQhrt werden, wo sie zu 
groReren Einheiten verpackt werden, dadurch gekennzeichnet, dass das Folienband 
(4) ein Zwei- oder Mehrfaohband 1st, das durch ein oder mehrere Trennmesser (5) in 
Einzelbaiinen (6a, b) geschnitten wird, die jeweils in parallelen Ebenen zu 
Endlosrohren (11a, b) verschwei&t und durch Querschneider (12a, b) auf die 
gewQnsclite Rohrldnge abgelangt werden, wonach jeweils die parallel hergestellten 
abgeldngten RohrkSrper (13a, b) zu einer grd&eren Transfergruppe 
zusammengestellt und gemeinsam auf einen eine entsprechende Anzahl von Domen 
(19) aufweisenden Drehteller (20) Qbergeben werden, durch den sie gemeinsam und 
schrittweise Stationen (A bis H) zum Aufbringen des SchuKerstQcks (21) mit 
Gewindehals und der Verschlusskappe (22) zugefQhrt werden, wonach die fertigen 
Tuben (23) auf einem Auslaufband (24) abgelegt werden, das mindestens aus zwei 
parallel nebeneinander liegenden Zahnriemen (25a und 25b) mit Transportprismen 
(26a und 26b) besteht, deren Teilung der der Dome (19) auf dem Drehteller (20) 
entspricht, und Kontrollzonen zur OberprOfung der Tuben (23) zugefQhrt und die 
einwandfreien Tuben (23), mittels dem Abstand der Transportprismen (26) 
entsprechenden, drehbaren Ansaugprismen (32) vom Auslaufband (24) 
aufgenommen und luckenlos einem Tray (34) zugefQhrt werden. 

2. Aniage nach Anspmch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Rolle (3) mit der 
Laminatfolie senkrecht zu den herzustellenden Rohrkdrpem (13a, b) angeordnet und 
deren Einzelbahnen (6a, b) zur Bildung der RohrkSrper (13a, b) jeweils um QO"" 
umgelenkt sind. 
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3. Aniage nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Einzelbahnen (6a, b) Qbereinander zu Endlosrohren (11a, b) verschweiBbar sind. 

4. Aniage nach Anspmch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Einzelbahnen (6a, b) nebeneinander zu Endlosrohren (11a, b) verschwei&bar sind. 

5. Aniage nach einem der Ansprtlche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
nicht venAfendbaren Tuben (23') durch das Auslaufband (24) aus der Aniage 
austragbar sind. 

6. Aniage nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Auslaufband (24) aus zwei gegeneinander phasenverschiebbar angeordneten 
Zahnriemen (25a und 25b) mit Transportprismen (26a und 26b) besteht 

7. Aniage nach einem der AnsprQche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
jedes Tray (34) einen an die Durchmesser der Tuben (23) angepassten 
Rastereinsatz aufweist 

8. Aniage nach einem der AnsprQche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Sammeleinrichtung (31) mit mehreren Stationen vorgesehen ist. 
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